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5-36-11, Shinbashi, Minato-ku, TOKYO / JAPAN 



Vulkanisierform 



Die Erfindung betrifft eine Vulkanisierform, die mit Entliiftungs- 
kanalen versehen ist und der Vulkanisierung und Formung eines un- 
vulkanisierten Fahrzeugreifens oder eines anderen Gummiartikels dient. 

Die Erfindung befafit sich mit der Vulkanisierung von Gummiartikeln, 
insbesondere von Kraftfahrzeugreifen, die ja das Hauptprodukt der Gummi- 
industrie darsteilen. 
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Die der Erfindung zugrundeliegende Problematik und die Erfindung 
selbst wird nachstehend anhand einer Zeichnung naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine bekannte Vulkanisierform; 

Fig. 2 einen Querschnitt durch einen in ublicher Weise hergestell- 
ten vulkanisierten Fahrzeugreifen; 

Fig. 3 einen vergrSflerten Ausschnitt eines Querschnitts durch einen 
in ublicher Technik hergestellten Weiflwandreifen; 

Fig. 4 einen vergrofierten Ausschnitt aus Fig. 3; 

Fig. 5 einen Querschnitt durch einen Teil einer Vulkanisierform ge-: 
mSB der Erfindung; 

Fig. 6 einen Stopfen aus porosem Material wie es erfindungsgemafi 
zur Fullung der inneren Enden der Entluftungskanaie der Vul- 
kanisierform verwendet wird. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Problematik soil nun zuniichst an- 
hand der Figuren 1 bis 4 der Zeichnung erlautert werden. 
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Wie Fig. 1 zeigt, wird der unvulkanisierte Fahrzeugrelfen 1 in eine 
Form 2 eingelegt. Innerhalb des Fahrzeugreifens liegt ein Gummischlauch 
3, der mit unter hohem Druck stehendem Dampf aufgeblasen wird und 
gegen den Reifen drttckt. Von auBen wird der Reifen mit heiBem Dampf 
beaufschlagt. Auf diese Weise wird der Reifen unter Druck gesetzt und 
fur eine vorgegebene Zeit vulkanisiert. Folglich wird die Sufiere Form 
des Reifens damit vollkommen festgelegt. Vor der Vulkanisierung ist 
der unvulkanisierte Fahrzeugrelfen jedoch geschrumpft, so daB er etwas 
kleiner wurde als die Form. Nimmehr wird der innerhalb der Form lie- 
gende unvulkanisierte Reifen gegen diese mit Hilfe eines unter steigendem 
Druck stehenden Dampfes angepreBt, der von innen wirkt und der wei- 
teren Formung des Reifens dient. Wenn bei diesem Vorgang zwischen der 
Form 2 und dem innerhalb der Form befindlichen Reifen Luft vorhanden 
ist, gibt es keinen Weg, auf dem die Luft, die durch den Reifen selbst 
erzeugt wird, entweichen kann. Diese Luft ist jedoch ein Hindernis fUr 
die Vulkanisierung. Sie hat nSmlich zur Folge, dafi der vulkanisierte 
Reifen ein unregelmaBiges auBeres Aussehen mit Einbuchtungen aufweist 
und somit einen geringeren Verkaufswert besitzt. Urn diese Nachteile zu 
vermeiden ist bei einer iiblichen Vulkanisierform eine Anzahl von Off- 
nungen vorgesehen, die als EntlUftungskanSle bezeichnet werden und 
durch die das zwischen der Form und dem unvulkanisierten Reifen er- 
zeugte Gas austreten kann, wahrend die Vulkanisierung vorgenommen wird. 
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Eine Form, die bei dieser Methode verwendet wird, weist mehr als 
500 Oder 600 Entluftungskanale auf und em kleiner Teil des Gummis 
des Fahrzeugreifens, der geforrat werden soli, wird in die Entluftungs- 
kanale 4 hineingepreBt. Dadurch entsteht, wie Fig. 3 zeigt, eine groBe 
Anzahl spitzer Noppen 5, die den gleichen Durchmesser aufweisen, 
wie die Entluftungskanale. Hierdurch wird ein weiterer Arbeitsgang er~ 
forderlich, in dem diese Noppen abgeschnitten werden, wobei die Gefahr 
der Beschadigung durch schlechtes Schneiden besteht. Bei WeiBwandrei- 
fen, wie sie Fig. 3 zeigt, ist es moglich, dafl eine Noppe 5a aus dem 
Gebiet der weifien Seitenwand lb durch den aufieren Bereich des schwar- 
zen Gummis la hindurchdringt. Eine solche Noppe 5a hat nun, wie Fig. 4 
zeigt, einen schwarzen Mantel und einen weiBen Kern. Damit bleiben 
nach dem Abschneiden der Noppen eine Menge weiBer Flecke auf der 
schwarzen Oberfiache des Fahrzeugreifens und verderben das auBere 
Aussehen des Erzeugnisses und es wird erforderlich, die weiBen Punkte 
schwarz anzumalen. 

Wenn der vulkanis ierte Fahrzeugreifen aus der Form herausgenommen 
wird, werden auBerdem einige der spitzen Noppen 5 auf der Laufflache 
des Fahrzeugreifens in den Entluftungskanalen abgerissen. Die abgeris- 
senen Noppen blockieren die Entluftungskanale und behindern das Aus- 
stromen des Gases. Urn die Oberflache des Erzeugnisses vor Bescha- 
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digungen zu schtitzen ist es daher eiforderlich, die EntlUftungskanale 
zu reinigen, was viel Zeit in Anspruch nimmt. 

Die hier beschriebenen zusatzlichen Arbeitsgange sind in keiner Weise 
produktiv und sind fur eine vermindirte Produktivitat verantwortlich. 

Es war daher Aufgabe der Erfindung, das Entstehen von Noppen wUhrend 
der Vulkanisierung und Formung zu verhindern. Diese Aufgabe wird ge- 
mSB der Erfindung durch eine Vulkmisierform gelost, die dadurch ge- 
kennzeichnet ist, dafi zur Erzielung einer fertigen Oberfiache, die kei- 
ner weiteren Nachbehandlung bedarf, die dem Fahrzeugreifen oder dem 
anderen Gummiartikel zugewandten inneren Enden der EntlUftungskanale 
durch Einpressen eines porSsen Materials gefiillt sind, durch das die 
Luft zwischen der Vulkanisierform und dem Fahrzeugreifen oder dem 
anderen Gummiartikel wahrend des Vulkanisierprozesses entweichen kann. 
Dabei hat es sich als gUnstig erwiesen, wenn die inneren Enden der 
EntlUftungskanale gegenUber dem restlichen Teil der EntlUftungskanale 
etwas vergrofiert sind, insbesondere wemi die inneren Enden der EntlUf- 
tungskanale durch eine Bohrung geeigneten Durchmessers und der rest- 
liche TeU der EntlUftungskanale durch eine dazu konzentrische Bohrung 
geringeren Durchmessers gebildet wirdv Als porBses Material wird ge- 
mafi der Erfindung rostfreier, gesinterter Austenitstahl oder ein ande- 
res rostfreies, gesintertes Metall- oder Keramikmaterial bevorzugt, 
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wobei es sich als giinstig erwiesen hat, wenn die Teile des porosen 
Materials, die unmittelbar an die Oberflache des zu vulkanisierenden 
Fahrzeugreifens bzw. des anderen Gummiartikels angrenzen, eine ge- 
ringere Porositat aufweisen als die iibrigen Teile. 

Die genannten porosen Materialien konnen fiber eine lange Zeit ohne 
die pildung von Rost und ohne Verschlackung durch chemische Reak- 
tionen mit dem Dampf oder freiem Schwefel und Gummi benutzt werden. 
AuBerdera ist infolge der Inaktivitat der besagten Substanzen dafiir ge- 
sorgt, dafi die Gummi- oder Rufibestandteile des zu vulkanisierenden 
Materials nicht an dem porosen Material kleben bleiben und dafi somit 
nicht zu befiirchten ist, dafi die Poren des porosen Materials verkleben 
und das Ausstromen des Gases verhindern. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Figuren 5 und 6 der Zeich- 
nung naher erlautert. 

Gemafi der Erfindung is^ wie Fig. 5 zeigt, das innere Ende 7 jeder 
der in die Form 6 eingebohrten Entluftungskanale, d.h. derjenige Teil, 
der der Oberflache benachbart ist, die in Kontakt mit den Fahrzeug- 
reifen steht, vergrofiert, was beispielsweise durch Plansenken erfolgen 
kann um eine zylindrische Form zu erhalten. Ein Stopfen 8 aus gesin- 
tertem Metall der so geformt ist, dafi er diesen Teil des Entluftiings- 
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kanala dicM verschliefit, wird in diesen Teil des Entliiftungskanales < 
eingepreflt. Ublicherweise betragt der Durchmesser der Entliiftungska- 
nSle etwa 1, 6 bis 2, 2 mm, der Durchmesser der vergrSBerten Bohrung 
sollte jedoch grofler, d.h. etwa 3 mm grofi sein. 

Rostfreier Austenitstahl wird vorzugsweise fiir das gesinterte Metall 
verwendet. Der Stopfen aus gesintertem Metall 8 besteht vorzugsweise 
aus zwei Schichten, wie dies in Fig. 6 gezeigt ist. Die Oberflache und 
der Teil des Stopfens, der unmittelbar an die Oberflache des zu vulkani- 
s ierenden Fahrzeugreifens angrenzt, sind aus feinkSrnigem Metall her- 
gestellt, so dafi der Stopfen eine feine aufiere Struktur aufweist, und 
der andere Teil 8b, der sich innerhalb der Form hefindet, ist aus grob- 
kornigem Metall hergestellt, so daU das Gas leicht entweichen kann. 

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das beschriebene Ausfiihrungs- 
beispiel beschrankt. SelbstverstSndlich kann es auch fUr andere Formen, 
die zur Erzeugung industrieller Gummiartikel deuen, verwendet werden. 
Solche Gummiartikel sind beispielsweise die Wasserschlauche fUr die 
sog. "bag-0-matic"-Pressen und fiir O-Ringe. 

Bei Vulkanisierformen gemafi vorliegender Erfindung kSnnen alle Ent- 
luftungskanale oder nur einige von Ihnen an ihrem inneren Ende mit 
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poriisem Material gefullt sein. So ist beispielsweise der Bereich 
rund urn das Warenzeichen bei Gummiartikeln schwer zu reparieren, 
ebenso steht es mil den Bereichen eines schlauchlosen Reifens, die an 
dfer Felge anliegen. Die Spuren, die die durch die Entluftungskanale 
herausgerissenen Noppen hinterlassen, haben unerwunschte Auswirkun- 
gen auf die Haltbarkeit des Fahrzeugreifens. Wenn daher schon nicht 
alle Entliiftungskanaie an ihrem inner en £nde mit porosem Material 
gefullt werden, sollten daher wenigstens die Einlafikan&le in den genann- 
ten Bereichen der Form an ihrem inneren Ende gem&B. der Erfindung 
mit porSsem Material gefullt werden. Selbstverstandlich fallen auch 
solche Formen unter den Schutzumfang der Erfindung. 

Sintermetalle haben sich im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfin- 
dung als poroses Material als gttnstig erwiesen, weil die KorngrSfie in 
weiten Grenzen bestimmt werden kann und weil sie leicht und genau ge- 
formt werden kSnnen. DarUberhinaus ist es' giinstig, rostfreien Austenit- 
stahl zu verwenden, der durch freien Schwefel Oder Dampf nicht zum 
Oxydieren gebracht wird und der ferner inaktiv ist, so dafi Gummi und 
RuB an ihm nicht kleben bleiben. 

Es kann jedoch auch jedes andere Material, sei es Metall oder Keramik, 
benutzt werden, wenn es die oben aufgefiihrten Bedingungen erfiillt. Auch 
die Form des erweiterten Teiles der Entliiftungskanaie und der in sie 
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eingeprefiten Stopfen aus porosem Material mufi nicht unbedingt zy- 
lindrisch sein. 

♦ J 

Wenn Gummiartikel in einer erfindungsgemafien Vulkanisierform behan- 
delt werden, weist der Teil der Oberflache, der mit dem porSsen Ma- 
terial in Kontakt stent, insbesondere mit dem gesinterten Metall, nur 
eine leicht rauhe und gesprenkelte Oberflache auf.Auf keinen Fall aber 
werden solche Spuren hinterlassen, wie dies bei den bekannten Gummi- 
artikeln, die in iiblichen Formen erzeugt werden, nach Entfernung der 
Noppen der Fall ist, well diese in Formen mit nichtferschlossenen 
EntliiftungskanSlen erzeugt werden. Es ist daher moglich, Gummiarti- 
kel zu erzeugen, ohne dafi unproduktive Arbeitsgange wie das Abschnei- 
den Oder das Anmalen der Seitenpunkte erforderlich werden. Auf diese 
Weise Wird die Produktivitat merklich erhSht und die Gummiartikel 
kbnnen billiger erzeugt werden. 

I 

Da Gummiartikel, die in der erfindungsgemafien Vulkanisierform erzeugt 
werden, keine Spuren entfernter Noppen zeigen, ist die aufiere Ansicht 
dieser Erzeugnisse bemerkenswert schSn. Daruberhinaus werden Mangel, 
die durch die Spuren der Noppen, wie oben erwannt, und durch radiale 
Schlitze usw. hervorgerufen werden, vermieden. 
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Aufgrund dieser Tatsachen erkennt man, dafi mit der erfindungsgema*- 
fien Vulkanisierform hervorragende Ergebnlsse erzielt werden. Selbst- 
verstUndlich sind viele Abwandlungen und Ausfiihrungsformen von Vul- 
kanisierformen gemafi der Erfindung moglich, die sich die durch die 
vorliegende Erfindung gegebene Lehre zunutze machen. Es versteht 
sich daher, dafi innerhalb des Schutzumfanges der folgenden Anspriiche 
die Erfindung auch in anderer Weise ausgefuhrt werden kann, als dies 
vorstehend anhand von Ausfiihrungsbeispielen beschrieben wurde. 
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Patentanspriiche 



1. Vulkanisierform, die mit BnUuftungskanalen versehen ist und der 
Vulkanisierung und Formung eines unvulkanisierten Fahrzeugzeifens 
Oder eines anderen Gummiartikels dient, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Erzielung einer fertigen Oberflache, die keiner weiteren Nachbe- 
handlung bedarf, die den Fahrzeugreifen Oder den anderen Gummiar- 
tikel zugewandten inneren Enden der EntlOftungskanale durch Einpressen 
eines porosen Materials gefullt sind, durch das die Luft zwischen der 
Vulkanisierform und dem Fahrzeugreifen oder dem anderen Gummiar- 
tikel wahrend des Vulkanisierprozesses entweichen kann. 

2. Vulkanisierform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
inneren Enden der Entliiftungskanale gegenuber dem restlichen Teil der 
Entluftungskanale etwas vergrSBert sind. 

3. Vulkanisierform nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
inneren Enden der Entliiftungskanale durch eine Bohrung geeigneten 
Durchmessers und der restliche Teil der Entluftungskanale durch eine 
dazu konzentrische Bohrung geringeren Durchmessers gebildet wird. 
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4. Vulkanisierform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das porOse Material rostfreier, gesinterter Austenitstahl Oder ein an- 
deres gesintertes rostfreies Metall- Oder Keramikmaterial 1st. 

5. Vulkanisierform nach einem Oder mehreren der vorangegangenen An- 
sprttche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Teile des porttsen Materials, 
die unmittelbar an die Oberflache des zu vulkanisierenden Fahrzeug- 
reifens bzw. des anderen Gummiartikels angrenzen, eine geringere 
PorOsitat aufweisen als die tibrigen Teile. 
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in enlarging the bore of the air vent channel at the inner end (8) 
and 

compressing into this a porous material, more especially a sintered 
stainless 

Austenitic steel or other sintered corrosion-resistant metal or 
ceramic , which 

while permitting escape of the air prevents the fluid rubber 
composition 

entering the channel (7) . Advantageously the region (8a) of the 
porous 

material has a lower porosity than that of the remaining region (8b) . 
A 

suitable diameter for the air vent channel (9) is 1.6-2.2 mm and for 
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